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@> ESnrichtnng mm automatiscben Welter transport von taktmfissig von einer Schneldemaschine 
abgegebenen Gevrebebahnen, 

@ Die Einrichtung zum automat ischen Weitertransport 

von taktmfissig von einer Schneide mas chine (1) zur 
Konfektionierung abgelangten Sackgewebebahnen 
umf asst dnen, durch mehrere gemeinsam und kontinuier- 
Uch umlaufende Transportbander (T) gebildeten Trans- 
porttisch (2) nnd ein, dem Trennmesser der Schneidema- 
schine vorgeschaltetes Klemmlineal, welches die Gewebe- 
bahn nach Abzug einer vorgegebenen Lfinge fur ein Tren- 
nen temporfir feathfilt 

Hierbei sind am einen und/odcr anderen Rand dcs die 
getrennte Gewebebahn (4*) weiterbewegenden Transportti- 
sches (2) lznterhalb der Bewegungsebene und wenigstens 
angenihert fluchtend mit der betreffenden Randkante der 
Gewebebahn kontinuierlich umlaufende Umsetz-Roflen- 
mittel (5) angeordnet, welche mit oberhalb der Bewegungs- 
ebene taktmSasig absenkbar angeordneten Tipp-Rollen- 
mitteln (6) zusammenwirken, um die Gewebebahnen zu 
deren Wegfuhrung taktmassig vom Transporttisch (2) auf 
einen, den Rollenmitteln (5 und 6) nachgeschalteten Quer- 
Transporttisch (3) umzusetzen. 
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Diese Massnahmen gestatten hdchste Anforderungen 
bezuglich einer hohen Arbeitsgeschwindigkeit, einer opti- 
schen Automation und einer platzsparenden Konzeption. 
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patentansprOche 

1. Einrichtung zum automatischen Weitertransport von 
taktmassig von einer Schneidemaschine abgegebenen Gewe- 
bebahnen, insbesondere zur Konfektionierung von auf einer 
Rundwebmaschine hergestellten und dutch die Schneidema- 
schine abgelangten Sackgewebebahnen, wobei die konti- 
nuierlich zugefiihrte Endlosgewebebahn auf einen, durch 
mehrere gemeinsam und kontinuierlich umlaufende Trans- 
portbander gebildeten Transporttisch gefuhrt wird und ein, 
dem Trennmesser der Schneidemaschine vorgeschaltetes 
Klemmlmeal die Gewebebahn nach Abzug einer vorgegefae- 
nen Lange fur em Trennen temporar festhalt, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass am einen und/oder anderen Rand des die 
getrennte Gewebebahn weiterbewegenden Transporttisches 

(2) unterhalb der Bewegungsebene und wenigstens angena- 
hert fluchtend mit der betreffenden Randkante der Gewebe- 
bahn kontinuierlich umlaufende Umsetz-Rollenmittel (5) 
angeordnet sind, welche mit oberhalb der Bewegungsebene 
taktmassig absenkbar angeordneten Tipp-Rollenmitteln (6) 
zusammenwirken, urn die Gewebebahnen zu deren Wegfuh- 
rung taktmSssig vom Transporttisch (2) auf einen, den Rol- 
lenmitteln (5 und 6) nachgeschalteten Quer-Transporttisch 

(3) umzusetzen. 

2. Transporteinrichtung nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Umsetz-Rollenmittel (5) eine Erstrek- 
kung von wenigstens angenahert der Lfinge einer abgelang- 
ten Gewebebahn aufweisen. 

3. Transporteinrichtung nach den Anspriichen 1 und 2. 
dadurch gekennzeichnet, dass die Umsetz-Rollenmittel (5) 
eine motorisch angetriebene Walze umfassen. 

4. Transporteinrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Tipp-Rollenmittel (6) eine 
Mehrzahl frei umlaufende Roflen umfassen. 

5. Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Rollcnmittel (5 und 6) einen Min- 
destabstand vom Trennmesser (8) der Schneidemaschine (1) 
aufweisen, der der Lange einer abgelangten Gewebebahn 
plus dem Vorschub der Transportbander (20 des Transport- 
tisches (2) wahrend der Schnitt-Stillstandszeit der abzulan- 
genden Gewebebahn entspricht 

6. Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Quer-Fdrdergeschwindigkdt der Rol- 
lenmittel (5 und 6) zur Querverschiebung der betreffenden 
Gewebebahn voUstandig aus der Bahn des Transporttisches 
(2) heraus gleich oder gr5sser als die Verschiebungsge- 
schwindigkeit der Gewebebahn auf dem Transporttisch (2) 
nach dem Trennen bis in den Bereich der Rollenmittel (5 und 
6) ist 

7. Transporteinrichtung nach den Anspriichen 1 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fdrdergeschwindigkeit des 
Quer-Transporttisches (3) mindestens der Schnitt-Taktzeit 
der Schneidemaschine (I) plus einem dem Verbal tnis von 
Lfinge zu Breite der abgelangten Gewebebahn proportiona- 
len Zeitabschnitt entspricht 

v . 8. Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
; kerinzeichnet, dass die Steuerung der Einrichtung fiber min- 
. destetts-ehie, in Laufrichtung der Gewebebahn auf dem 
Transporttisch (2) die vordere Schnittkante abtastenden Fo- 
tozelle (1 1) erfolgt, deren Signale zu einer Steuereinrichtung 
(10) gelangen, die mindestens mit den Antriebsmitteln (60 
bzw. 70 bzw. 80) der Tipp-Rollenmittel (6), des Klemmli- 
neals (7) und des Trennmessers (8) Wirkungsverbindung 
steht 



Schneidemaschine abgegebenen Gewebebahnen, insbesonde- 
re zur Konfektionierung von auf einer Rundwebmaschine 



Die voriiegende Erfindung betrifft eine Einrichtung zum 
automatischen Weitertransport von taktmassig von einer 



Sackgewebebahnen, wobei die kontinuierlich zugefiihrte 

5 Endlosgewebebahn auf einen. durch mehrere gemeinsam 
und kontinuierlich umlaufende Transportbander gebildeten 
Transporttisch gefuhrt wird und ein, dem Trennmesser der 
Schneidemaschine vorgeschaltetes Klemmlineal die Gewebe- 
bahn nach Abzug einer vorgegebenen Lange fQr ein Trennen 

10 temporar festhalt. 

Zur Konfektionierung von auf einer Rundwebmaschine 
hergestellten Sackgewebebahnen wird das Material zunachst 
in Form einer Endlosgewebebahn von der Rundwebmaschi- 
ne weg auf Rollen aufgewickelt und diese Gewebebahnrollen 

» dann einer sogenannten Roll-Schneidemaschine zugefiihrt. 
Diese Roll-Schneidemaschine ifingt die einzelnen Sackgewe- 
bebahnen ab, welche Sackgewebebahnen dann taktmassig 
auf einen Transporttisch gelangen und dort von Greifermit- 
teln abgenommen und gestapelt bzw. auf ein anderes Trans- 

20 portband gelegt werden bzw. direkt in Stapelbehalter gelan- 
gen, urn dann nachfolgenden Konfektionierungsmitteln, wie 
einer Nfihmaschine zur Herstellung der Bodennaht, zuge- 
flihrt zu werden. 

Von erheblichem Nachteil sind bei solchen Transportein- 

35 richtungen die langen taktmassigen Stillstandszeitsn nach 
dem Ablangen, bis namlich jeweils die abgqlangte Gewebe- 
bahn ganzlich vom Transporttisch quer abgenommen ist, 
um dann die nichste Gewebebahn auf dem Transporttisch 
bis auf die vorgegebene Lange nachschieben zu kdnnen. 

M Es ist deshalb Aufgabe der voriieganden Erfindung, eine 
Einrichtung zum automatischen Wegfiihren und Weiter- 
transport von taktmassig von einer Schneidemaschine abge- 
gebenen Gewebebahnen, insbesondere zur Konfektionierung 
von auf einer Rundwebmaschine hergestellten und durch die 

33 Schneidemaschine abgelangten Sackgewebebahnen der vor- 
genannten Art zu schaffen, welche geeignet ist, alien Anf or- 
denmgen beziiglich hochster Arbeitsgeschwindigkeit, opti- 
maler Automation ttber alle Konfektionsstufen hinweg und 
raumsparender und somit fibersichtlicher Konzeption zu ge- 

40 niigen. 

Dies wird erfindungegemass zunachst dadurch arreicht, 
dass am einen und/oder anderen Rand des die getrennte Ge- 
webebahn weiterbewegenden Transporttisches unterhalb der 
45 Bewegungsebene und wenigstens angenahert fluchtend mit 
der betreffenden Randkante der Gewebebahn kontinuierlich 
umlaufende Umsetz-Rollenmittel angeordnet sind, welche 
mit oberhalb der Bewegungsebene traktmSssig absenkbar 
angeordnete Tipp-Rollenmittel zusammenwirken, um die 
^ Gewebebahnen zu deren Wegfohrung taktmassig vom 
Transporttisch auf einen, den Rollenmitteln nachgeschalte- 
ten Quer-Transporttisch umzusetzen. 

Durch diese Massnahmen ist es moglich, auch bei dner 
relativ sehr hohen Schnittfrequenz der Schneidemaschine 
J5 und einer entsprechendenZuliefergeschwindigkeit durch das 
der Sdjmeidemascftlife hachgesetzte Jransportband eine fol- 
gegenaue und taktmassige Querforderung der abgelangten 
Gewebebahnen vom einen Transporttisch auf den Quer- 
Transporttisch zu bewirken, da hier lediglich die Tipp- 
Rollenmittel gegen die stSndig umlaufenden Umsetz-Rollen- 
mittel temporar bewegt werden mftssen, was naturiich we- 
sentlich schneller erfolgen kann als dies durch den Einsatz 
von Greifermitteln erreichbar ware. 

Fur ein sicheres Querverschieben der Gewebebahnen di- 
ss rekt aus ihrerTransportbewegung in Langserstreckung her- 
aus ist es von Vorteil, wenn die Umsetz-Rollenmittel eine Er- 
streckung von wenigstens angenShert der Lange einer abge- 
langten Gewebebahn aufweisen. 



HierfQr ergibt sich fcrncr eine bevorzugte Ausgestaltung 
darin, dass die Umsetz-Rolleiraiittel einemotorisch angctrie- 
bene Walze und ferncr die Tipp-Rouemnittej eine Mehrzahl 
frei umlaufende Rollen umfassen, womit eine verzugsfreie, 
geradegerichtete Umsetzung sichergestellt wild. 

Eine optimal kompakte Konzeption der Anordnung ist 
dadurcb mdglich, dass die Rollenmittel lediglich einen Min- 
destabstand vom Trennmesser der Schnddemaschine auf- 
weisen mussen, der der Lange einer abgel&ngten Gewebe- 
bahn plus dem Vorschub der Transportbander des Trans- 
porttisches w&hrend der Schnitt-S tillstandszeit der abzulSn- 
genden Gewebebahn entspricht 

Dies verlangt und ist mit den getroffenen erfindungsge- 
mfissen Massnahmen audi ohne wei teres durchfuhrbar. dass 
die Quer-Ffirdergeschwindigkeit der Rollemnittel zur Quer- 
verschiebung der betrefFenden Gewebebahn vollstindig aus 
der Bahn des Transporttisches heraus gletch oder grdsser als 
die Verschiebungsgeschwindigkeit der Gewebebahn auf dem 
Transporttisch nach dem Trennen bis in den Berrien der 
Rollenmittel ist. 

Die auf den Quer-Transporttisch abgelegten Gewebe- 
bahnen kdnnen dann infolge ihrer Querlage wesentlich lang- 
samer weiterbewegt werden, was gestattet, antsprechende 
Konfektionierungsmirtel einzusetzen, beispielsweise eine 
N&hmaschine zur Herstellung der Bodennaht am geforder- 
ten Sackgewebe. Erfindungsgem&ss muss die Forderge- 
schwindigkeit des Quer-Transporttisches aber mindestens 
der Schnitt-Taktzeit der Schneidemaschine plus einem dem 
Verhfiltnis von Lange zu Breite der abgelangten Gewebe- 
bahn proportionalen Zeitabschnitt entsprechen. 

Eine vollstandige Automation mit hoher Taktgeschwin- 
digkeit ISsst sich ferner dadurcb erreichen, dass die Steue- 
rung der Hnrichtung fiber mindestens eine, in Laufrichtung 
der Gewebebahn auf dem Transporttisch vordere Schnitt- 
kante abtastenden Fotozelle erfolgt, deren Signale zu einer 
Steuereinrichtung gelangen, die mindestens mit den An- 
triebsmitteln der Tipp-Rolienmittel, des Klemmlmeals und 
des Trennmessers in Wirkungsverbindung stehen. 

Eine beispielsweise Ausfuhrungsform des Erfindungsge- 
genstandes ist nachfolgend anhand der Zdchnung n&her er- 
lSutert Eszeigen: 

Fig. 1 in schematischer Seitenansfcht eine erfindungsge- 
masse Einrichtung zum automatischen Weitertransport von 
taktroisslg von einer Schneidemaschine abgegebenen Gewe- 
bebahn en; 

Fig. 2 die Anordnung gemfiss Fig. 1 hi Draufsicht; und 
Fig. 3 eine Schnittansicht entlang der Linie HI— III in 
Fig. 2, in grosserem Massstab. 

Die in den Fig. 1 und 2 veranschaulichte Einrichtung 
zum automatischen Wegfuhren und Weitertransport von 
taktmissig von einer Schneidemaschine zur Konfektionie- 
rung abgelangten Sackgewebebahnen umfasst hier eine soge- 
nannte RoUen-Schneidemaschine 1, bei welcher in bekannter 
Weise von einer Gewebebahn-VbrratsroUe 30 mittels moto- 
risch angetriebenen Abzugsrollen 31 und 32 die Gewebe- 
bahn 4 kontinuierlich abgezogen winL Die kontinuierlich 
abgezogene Gewebebahn 4 gelangt dann liber eine soge- 
nannte Tanzerwalze 34 und eine Umlenkwalze 39 zu einem 
Klemmplattentisch 71 und von dort zu einem Transporttisch 
2. 

Mit dem Klemmplattentisch 71 wirkt em Klemmlineal 7 
zusaimnen, dessen Antriebsmittel 70 in einem vorgegebenen 
Takt angesteuert werden, urn dieses Klemmlineal 7 zum tem- 
por&ten Stoppen des durchlaufenden Gewebes 4 abzusenken 
und die Gewebebahn festzuklemmen, worauf mit dem nach- 
gesetzten Messer 8 ein Trennschnitt an der Gewebebahn 4 
erfolgen kann, womit eine Teil-Gewebebahn 4' abgelfingt 
wird. 
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In bekannter Weise bewirkt wahrend eines solchen 
Stopps der kontinuierlich abgezogenen Gewebebahn 4 die 
Tanzerwalze 34 durch ein Absenken nach unten einen Lan- 
genausgleich an der Gewebebahn 4. was deren Anstau vor 

5 dem Klemmlineal 7 verhindert. Hier fur befindet sich die 
Tanzerwalze 34 am freien Ende eines um eine Achse 36 ver- 
schwenkbaren Tanzerarmes 35. Nach dem Anheben des 
Kleramlineals 7 wird dann die ausgeglichene Lange der Ge- 
webebahn wieder nachgeschoben und die Zulieferung der 

to Gewebebahn zum Transportband 2 hin kontinuierlich fort- 
gesetzt. Hierbei wird die inzwischen vom Trennmesser 8 ab- 
gelangte Gewebebahn 4' vom Transporttisch 2 voreilend 
weiterbewegt, wofur der Transporttisch 2 in ebenfalls be- 
kannter Weise durch mehrere gemeinsam und kontinuierlich 

15 umlaufende TransportbSnder 2'. welche uber Umlenkrollen 
22 gefuhrt sind, gebildet isL 

Die Zulieferung der endiosen Gewebebahn 4 kann hier- 
bei audi direkt von der Rundwebmaschine her unter Aus- 
schaltung einer Zwischenspeicherung auf der Rolle 30 erfol- 

20 gen. 

Um nun die vorbeschriebene Anordnung mit dem 
Klemmlineal 7 dem Trennmesser 8 und dem Langs-Trans- 
porttisch 2 mit optimaler Schnitt-Frequenz betreiben zu 
konnen bei gleichzeitiger taktgenauer Wegfuhrung der abge- 

25 langten Gewebebahnen 4'zur weiteren Konfektionierung, ist 
am Ende des LSngs-Tansporttisches 2 an seiner einen Seite 
und unterhalb der Bewegungsebene fur die Gewebebahnen 
4' und vorzugsweise nahe der Randkante der betrefTenden 
Gewebebahn 4' und parallel zu dieser eine sogenannte Um- 

so setz- Walze 5 angeordnet. Diese Umsetz-Walze 5 stQtzt sich 
drehbar am Maschinengestell 100 ab und ist beispielsweise 
uber Getriebemittel 51 von einem Motor 52 kontinuierlich 
antreibbar. 

Mit dieser Umsetz-Walze 5, die vorzugsweise eine Er- 

35 streckung von wenigstens angenahert der Lfinge einer abge- 
lSngten Gewebebahn 4' aufweist. wirken eine Mehrzahl frei 
umlaufende Tipp-Rollen 6 zusamrnen, die oberhalb der Be- 
wegungsebene taktmassig absenkbar angeordnet sind. Fig. 3 
zeigt mehr im einzelnen, dass die gemeinsame Achse 62 die- 

40 ser Tipp-Rolien 6 ilber einen Kolben 61 oder dgl. mit einem 
Antriebsmittel 60 in Verbindung stent, dass am Maschinen- 
gestell lOOfixiertist. 

Die Anordnung und Konstruktion der Trager- und Beta- 
tigungsmittel fur die Tipp-Rollen 6 kann beliebig sein, so- 

45 weit deren Aufgabe erfullt wird, durch taktm§ssiges Absen- 
ken auf die Umsetz-Walze 5 einer zwischenliegenden Gewe- 
bebahn 4' erne augenblickliche Querbewegung ausreichend 
schnell und vollstandig weg vom Langs-Transportband 2 zu 
erteilen, damit die n&chstfolgende Gewebebahn 4' in Takt 

so und ungestdrt auf dem Langs-Transporttisch 2 weiterbewegt 
werden kann. 

Hierfur ist den genannten Rollenrnitteln 5 und 6 ein 
Quer-Transporttisch 3 nachgeschaltet, auf den die von den 
Rollenrnitteln erfassten Gewebebahnen 4' umgesetzt werden. 

53 Auch dieser Quer-Transporttisch 3 ist durch eine Mehrzahl 
gemeinsam und kontinuierlich umlaufende, uber Umlenkrol- 
len 33 (Fig, 3) gefuhrteTransportbSnder 3'gebildet. 

Selbstverstandlich ist es bei einer solchen Transportein- 
richtung auch ohne weiteres mogjich, fur die Tipp-Rollen- 

60 mittel 6 eine Walze vorzusehen und etwa diese Walze anzu- 
treiben. Zudem konnen die Rollenmittel und der Quer- 
Transporttisch auch auf der anderen Seite des Langs-Trans- 
porttisches 2 vorgesehen sein, oder auch auf beiden Seiten, 
um beispielsweise wechselseitig die gel&ngten Gewebebahnen 

65 weiteren Konfektionierungsstufen zuzufuhren. 

Brfindungswesentlich bei der vorbeschriebenen Einrich- 
tung ist nun weiter, dass die Quer-Fordergeschwindigkeit 
der Rollenmittel 5 und 6 zur Querverschiebung der betref- 
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fenden Oewebebahn 4' vollstandig aus der Bahn des Trans- 
porttisches 2 heraus gleich oder grosser als die Verschie- 
bungsgeschwindigkeit der Gewebebahn auf dem Langs- 
Transporttisch 2 nach dem Trennen bis in den Bereich der 
Roflenmitlel 5 und 6 ist. 

Durch' die Querverscbiebung der Gewebebahnen 4' auf 
den Quer-Transporttiach 3 ergibt sich wie ohne werteres ge- 
sehen werden kann, erne wesentfich geringcre Vorschubge- 
schwindigkeit, was gestattet, am Quer-Transporttisch 3 
Konfektionierungsmittel, beispielswelse eine Nahmaschine 
20 zur Herstellung einer Bodennaht21 (Fig. 2) am Sackge- 
webe vorzusehen. Erfmdungswesentlich ist hierbei, dass die 
Fardergeschwindigkeit des Quer-Transporttisches 3 minde- 
stens der Schnitt-Taktzeit der Schneidemaschine 1 plus ei- 
nera dem Verhaltnis von Lgnge zu Breite der abgclangten 
Gewebebahn 4'proportionalen Zehabschnitt entspricht, da- 
mi t der Lfings-Transporttisch 2 ohne Staugefahr geraumt 
werden kann. 

Durch diese Massnahmen ist es mSglich, eine relati v 
kompakte Transporteinrichtung mit kurzen Transportwegen 
zu konzipieren. Erfindungswesentlich ist dabei, dass die Rol- 
lenmittel 5 und 6 einen Mindestabstand vom Trennmesser 8 
der Schneidemaschine 1 aurweisen, der der Lange einer ab- 
gelangten Gewebebahn 4'plus dem Vorschub der Transport- 
binder 2' des Transports aches 2 wahrend der Schnitt-Still- 
standszeit der abzulangenden Gewebebahn 4 bzw. 4' ent- 



spricht, woraus sich die minimal© Baultnge des Transportti- 
sches 2 ergibt 

Zur automatischen Steuerung der vorbeschriebenen Ein- 
richtung ist eine Steueremrichtung 10 vorgesehen, welche 

5 von, die in Laufrichtung der Gewebebahnen 4' auf dera 
LangsrTransporttisch 2 vordere Schnittkante der Gewebe- 
bahnen 4' abtastenden Fotozellen 1 1 und 12 fiber Signalled 
tungen 15 und 18 Steuersignale erhfilL Entsprechend umge- 
setzt erfolgt dann uber die Steuerlei tungen 13, 14, 16 und 17 

10 sowie 1 9 die taktm&ssige Ansteuemng der An triebsmittel 60 
bzw. 70 bzw. 80 der Tipp-Rollenmittel 6, des Klemmlineals 7 
und des Trennraessers 8 sowie auch der Nfihmaschine 20 
(Fig. 1). 

15 Auch hier sind unterschiedliche und wehere Mltte! und 
Steuertechniken anwendbar, urn eine optimale Funktionssi- 
cherheh zu erreichen. 

Aus dem Vorbeschriebenen ergibt sich somit eine Trans- 
porteinrichtung, bei welcher vergleichsweise dem genannten 

20 Stand der Technik die StiDstandszeiten zum Ablangen der 
Sackgewebebahnen urn wenigstens 25% verringert werden 
kfinnen, da die Querforderung erst an einer Stelle erfolgt, die 
ausserhalb der Lange dereinzebien Gewebebahnen liegt, 
was gestattet, die nfichste Gewebebahn bereits unmittelbar 

u nach dem Ablangen nachzufSrdern, womit den heutigenAn- 
forderungen geniigt werden kann. 
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